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Beschrelbung 



Die Erf Indung betrifft ein Verfahren zur Hcratellung von gesdiiumten Pdyatyroifallen. wie ale belspiele- 
weise zur HeratBllung von FormkSrpern.d. h. Bechem. Lebensmlttel-Behaitnlssen oderdeigleichen. aberauch 
zur HereteOung von Eticetten Anwendung f Inden. Die Erf Indung belrifft Insbesondera eIn Vertehren zur Her- 
steUung von elnem mehriaglgen. voraugswebe zweBagigen Veibund elnergeschiumtenPotystyrotfolte 
ner Iwexlrudlerten. vorzugsweise ungeschaumten Fdie. Insbesondera zur We»ervarart>eltung zu EUtotton 
Oder Forn*&pem unter Ausnutzung dee Schrumpfvermagene der Follen. HIeibel vi*d eine Polys^harzr 
masse zusammen mil Stickstoff undAwler KoHendioxld ale TYeibmlttel und einem PorenbDdner aue der 
eines Extrudere exlrudlert und die extrudierta Masse vor dam Abl<Ohlen unter den Erwelchungapunkt aullge- 

Uasen. . 

Bn Vtarfehren zur Heretdlung von Polyatyrollblien. wIe ea vocatehend vorausgeeetzt ist. lat aua dcm eu- 
lopfiisehen Patent S6 437 betennt Dort aind Jedenfalls Kbhiendioxld und Stfeltstoff ale magilche ■Tleibmittel 
erwShnt Die produzlerten Follen sind Jedoeh insbesondera fllr eIne Etiialtenheretellung nicht zuWeden8te|. 
lend Es stelit sich eIne reiathr rauhe Oberflflche und damit eine sehlechto Bedruckbartolt eIn. Auch die Wal- 
lerverarbeltung zu Behatnlssen laKt sIch m» einer solchen Folie nurschle<*t vomehmen. Eb let eine gewisse 
Stelfigl»itderFdleunddneinm5gllch»tengenGrenzenregelbareFollendl*eerlorderilch. 

Ausgehend von dem voibeschrlebenen Stand der Technk stelit sich der Erfindung die Aufgabe. das Ver- 
feihren zur HeretaDung von geochaumten Polyalyroltollen so weHwzubOden. da& slch eine materialepaende 
und mBgilchat vwnlg anl9Dlge Produktlon von geaohftumten Polyalyrelfolien eiglM. welche Follen auoh mog- 
lichstalterungsunempifindiich undgutbedruddw - - ^ 

DIeae Aufgabe ist bei elnem Verfehren nach Anspruoh 1. Anapruch 2 Oder Anapru* 3 geiaat 

Erf IndungsgemSfl Ist darauf abgestelil. da& als Treibmlttel ausschilelUlch Stickstoff. auascMieBlich itoh- 
lendhndd oder gegebenenlUla eine IWIschung aus belden venwendet wild und daft die eingeaetzte Utenge an 
Stfekstorr bzw itohlendksdd In Bezug auf das Fdienf Bohengewicht In bestimmten Grenzen gehaiten IsL Pro 
iCIogramm geschiumtBr Folia iiegt die Grenze bel Stteicstoff bei 1«0 bb 1/50 (in N^-nlKeni g«ne^) dee 
FolienfiachengewiohtBS On Qramm pro Quadratmeter gemesaen) und bei 1/20 bis 1/3S an KoWendlwdd 
Normlltem gemessen) dee Fdlenflichengewichtes (wtederum In Qramm pro Quadratmeter gemewei^. art 
einer iWiischung aue Stickstoff und KoWendioxld eigibt slch ein entsprechender Bereteh. Dureh den wieachlleB- 
llchen Einsalz von Sttekstoff als T^ibmlttel geilngt es. den Antefl an PorenbOdner drastlsch zu leduzJeren und 
dennoch neben einer rtarkverrttigerten Drchte dergeschSumten Polystyndfolle eine FWienstruWur oerrttzu 
stellen dIeelnalDrdas Bedruckanund die Weiterverarbeitunglnabesonderezu Behaitem ausretahende Ober- 
fiachenbeschaffenhrit besilzL Ea hat alch Oberraschend gezeigt, daB aeibal bel sehr geringen Mengen an 
Stickstoff und/oderCOi von etwa 0.8 bis 1.6 NL pro Kltogramm Polyatyrolachaum DicMwi Im Bereteh zwbchen 
250 und 350 g/1 erzielbar slnd. Die Fdlendtoke kann aufgrund derveriingerten Dtehte angehoben w"*^ ^ 
durch der Getahrvon FaltenblWung wlrksam entgegengetreten werden kann. Die Dlchtevoiringwung^ den 
weiteren VbrteB. daK die FollendtekequerzurExIrusionsrichtung lelchtersteuerbar ist, was <*erBedriKJ*arkeK 
der Follen inabesondeio In Verbindung mit der eich einstollenden Weineren PorenquerachnHtfliche 
zugutekommLDerdaauaecWielUlohesTreibmittelverwendeteStiekBtDffund/oderCOjwirdlmPij^^ 
nIcht gel&st Oder gi«i&tentells nksht gelflst (COJ. Zusitzlteh zu dem "Tteibmlttei wird eine (chemisch) zer»t- 
zungsfahige Pulvenrtschui^ inabeaondere aus Natrtumbkwbonat und ZltionensiurB verwendeL purch die 
Zetaetzung entatehen Case wie Insbesondere CO*. Ea kann auoh babptelaweise AzodkwbonamW ala Be- 
3tandteilverwendetweiden.E8istm8glich.dleSteiflgkeltderFolledurchda8Aulb!asverhilte^^^ 
hiltnis von DOsenqueischnltt und nachgeschaltetem KOhWorn-Querschnltt zu steuern. Ese'S'Wsich audi der 
Vbrtefl. daft aufbrund der fehlenden LSsltehkelt dea Treibmittels eine altenjngsunempfindltehe Poiystyrol- 
Schaumfolle entsteht, waa deren Veiarbettung weiter erletehtert Dies ist insbesondere bei der Weiterveraiw 
beiteng der Schaumfblie unter Ausnutzung dea Sehrump^ermfigena der Schaumfdie von b^derem Vor- 
ten. da die Lagerungs-Zeildauer belderBeurtelung dea Sohrumphwrhaltona keine BerOcketahagung mehrfln- 
den muU. Dabel zelchnet slch das erfindungegemaBe Verfahren darOberhlnaus durch ein Hfldwtma&an Urn- 
weitvertiagllchkeltaus. da keinerlel ozonachSdlgende Gase verwendet werden hzw. bel der Heiatellung art- 

Ea hat ateh OberiaMhenderweise geze^ daB es bereite mIt einem AnteO von Stickstoff hn Berelch zwl- 
schen 0.6 und 2 Normllterttg Polystyrolschaum bei einem PorenhMner-AnteD von seOn^ i^^^^ 
dichte unter 3a) gfl zu senken. Hiaduroh eigibt ateh nteht mr eine gertelgerto WIrtechafUtehkelt des Herstet- 
lungsverfanens. sondern darOberhlnaus eine lelchtereStoueibarkeft der FoIiendW®.lnsbesOTdere<i^ 

Extnjsionsriohtung. wodureh die gewOnschte Folienqualllit repioduzlerbar gesteuert werden kann. 

Die WeHervawbeBung geschiumter Polystyiolfollen erfolgt regeimfiaig dureh awfirmung der F«» now 
den Erwelchungapunkt Die ErwetahungstempeiaturwInJ blalang gewOhnlteh dureh Vbrwondung von fluoitoi- 
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ten Chlorkohlenwasseratoffen (FCKW) als Ttelbinttel gesenkt um den Eneiyleveibrauch bel der Herstdlung 
mSgllchst Wein aj haltcn. Elne be3<»ideisvorteflhafte WelteibBdung dea erfingungegentflBen Verfatirena sleht 
vor, die WHachaftllchkelt des Heistellungsverfahrens ohne Verwendung von derartlgen umweltachidlichen 
Trelbinltleln dadurch zu verbessern, daa ein Polystyrolharz mit elnem mfttleren Molukulaigewicht von etwa 20 
- 32 X 1 0* (bestOTunt nach der Gdpermeatlons-ChrofnatDgraphte-Methode) verwendet wird. Durdi geeignete 
Abmischung verechledener Polystyrol-Typen, d. h. durch Mischungen elnes hochmolekularen lyps mIt elnem 
nledrigmdekulaien TVp. gelingtes. eine Optfrnlening der Malerialeigenschaften im HInblickauf versc*led«ie 
Kriterien vorainehmen. So kann die erlbrderllche Festlgkelt und die Schrumpfrahlgkeit der Schaumfol ie di«sh 
die hochmolelculare Komponente und die fiir das Vermeiden von Bahnriseen entecheWende Z&higtoit und Ab- 
ilebfesti^eit der Pollen durch die nledermolekuiare Rohetoff-TVPO bereltgeetellt worden. 

Die Koextruslon von mehrachlchtlgen Pollen hat den beeonderen Vortell, daR das Auflreten von RIssen 
in einem Randberelch der geechaumten PoIystyroWbiie In Kauf genommen werden kann. wenn dieser Bereldi 
durch eine vweiteie Schteht abgedeckt wild. 

Nachstehend wild anhand achematiacher Zetehnungen das erffridungegemSite Verfahren nfiher eriautert 

Es zelgen: 

Pig. 1 eine Seltenanskdit einer Vorrichtung zur DurchfOhrung dee erfindungsgemi&en Verfahrens zur 

HereteilungvongeschfiumtenPolyetyrolfblien; 
Pig. 2 elne Teli-Schnlttansicht elner Rumpf-Porm. die bel der Heratdlung von BechoTi Anwendung f indet 

(schen»ti8lert und hin8k;htik;h der Poiiendlcke ubertrieben): 
Fig. 3 In vefgrtBertem Ma&atab einen Schnltt duroh elne mehischlchtlg autlgebauto Pdyslyrol-Schaiim- 

follerund ~ - - - - ^ ~ ^ 

Fig. 4 eine gesonderte. schematieche Querachnfttsdarstellung eines Bechera (teBwelse). 

In F^. 1 ist mit dem Bezugszelchen 2 eIn Extruder bezelchnet, der einen Elngabetrichter 4 fDr daa zu ex- 
trudlerende Polystyrolharz aufweist im Extruder2 wird das gegebenenfails als Abmfechung verschledener Po- 
lystyrolharz-iypen voriiegende Polystyrolharz-Gemlsch aufgeschmofeen und geknetetsowie elnerseits mltel- 
nem Poienblidner und andereiseits mlt elnem TrelbmlttBl vermengt Zu dlesem Zweck wird unmlttelbar in den 
Elngabetrichter 4 bel 8 Porenbldner In Form elner Puivermlschung aus Natriumblcarbonat und ZitronensiurB 
In den Extruder 2 elngespelst 

Das Bezugszelchen 10 bezelchnet einen Anschlu&filr eine Zideitung 12. Ober die Treibmittel In Form von 
Sttekstoff und/oder KohiendloxW In den Extruder 2 geleltet werden kann. Um die Ttelbmlttelmenge an den Po- 
iystyroiharz-Durchsatz anpassen zu kdnnen. ist In der Zuieilung 12 eine Ventlielnrlchtung Vi vorgesehen. die 
In der Pig. 1 schematlsch angedeutet 1st 

m 16 Ist elne Extruslons-DQse bezelchnet aus der das Qberden Erwelc^ngspunktdes Polystyrolharzes 
erhitzte und mlt dem Porenblldner und dem Trelbrnfttel versetzle Material In Form elnes Schlauchs exlrudlert 
wird. DerExtruslons-DOse Ist ein Berelch 14 voigeschaltet mltdemelnmehrschtehtlgerAufbaudergeschaum- 
ten P<rfy8tyroffdle erzielbar 1st Elner ^ten Schlcht die aus dem Extruder 2 in den Bereteh 14 gelangt wlid 
von der einen Selte mittels elnes zwelten Extruders 18 elne Deckschlcht und von der anderen Seite mlttels 
elnes drltten Extruders 20 eine Baslsschlcht zugefugt so daB aus der Extrustons-DOse 16 elne drelschkshtlge 
geschiumta Polyslyrolfolle abgegeben wW. Diese Pdie wird um ein vorbestimmtes Verhiitnte DJD^ aufge- 
biasen, wobei Da den Durchmesser elnes KQWdorns 22 und Di den Durchmesser des DOsenaustritls bezek^ 
net Der KQhldix^ 22 hat die Funktton, die geschftumtB Polystyroltolie unter den Erwelchungspurfct ahzukflh- 
len. Die Lflnge dea KOhldorna 22 iat derart gewitrit daft die l^peratur der extrudierten geachSumten Poly^ 
styixdiblle belm Veriassen des Kflhidorns 22 ausrefchend ntedrig 1st urn elne Weiterveraifo^ng der Polle 
durchfflhien zu kdnnen. Mlt 24, 24'. 26. W und 28. 28' skid Umlenkwalzen bezelchnet Ober die <«« P<W- 
lolfblle entweder zu elner Weiterverarbeltungsstatlon oder elner Zwlschenlagerungswalze zugefOhrt wird. 
nachdem sie nach Veriassen des Kflhidomes durch Schiitze geteit ist 

In Fig. 3 ist in veisroBertem MaOstab ein Schnltt gemaR lil-lii durch die koextrudierte Polystyrcrffolie ge- 
ze^ Der Kembereteh der Polle ist mft 30, die Deckechteht mit 32 und die Ba^chfcht mlt 34 bezelchnet Die 
Schtehten 32 und 34 kSnnen aus ungeschfiumtem Material, wie z. B. aus Polystyrol Oder elner Kdmblnatlon 
aus Polystyrol mlt vtfeltaen Pdycrilflnen bestehen. Sle weiden ale Koextrusionsdedochlcht aufgebracht Fig. 
4 zelgt elne sc^ematlsche, teilwelse Wiedergabe elnes Becherquerechnitla. 

Die VentilekiiicAtungen V, und die Zugabe des PorenbOdners weiden an den Durohaatz des Pdystyroi- 
Harzes kn Extruder angepaBt so, daB der Antefl an Stidcstoff pro Kllogramm geschSumter Polle Im Berek^ 
von 1/30 bis 1/50 (in NormlltBrn gemessen) des PoUenflStrfiengewlidites (In Gramm pro Quadratmeter gemes- 
sen) Itegt hzw. der Antell an Itohlendhwdd pro KBogramm gesch§umler Fdle entsprechend bel 1/20 bis 1/35. 
Hlerbei llegt der Porenblldner Im Berelch von 0^ Ws 1 .0%. besmkh FoBen zur EtikettenheistBllung bevorzugt 
bd 0.4 t^ 0,6 %. Damlt llegt die eingesetzte Menge an Porenbiklner In elnem BmMu der herlc&nmltoh bei 
Verwendung von fiUtehen TrelbmlttBln. wie z. B.fliioHertBn ChlorkDhlenwaaseratoffen eIngehallBn wfcd. Damit 
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er^lbt sfch elne Fdlendlchte im Berelch zwlschen 160 bis 320 g/l, was zur Folge hat daft die Follendfcke quer 
zur Extrudionsrichtung sehr einfech geregelt warden kann. Durch VEulation des Aufblaaverhiltnisses. d. h. des 
V^hdltn^ea DJO^ kann die Steiflgkeit und/oderOberflichenbe9chaffenheltdergeach§umten Polystyrolftilfe 
nach Wunsch gesteuert werden, um beispielswelse eine ausreichend gute Bedruckbarkett und Welterverar- 
bettungsmh^keit der Fdie bereitzustellen. Bel gr5&erer Steif Igkett konnen audi We!nere Zdlen vorgesehen 
weiden bzw. sind diese tcderieibar. 

Au9 der voratehenden Beschreibung wird deut lich, daft neben den uberraschenden Vbrtelen bei der Her- 
stdlung der extrudierten geschiumten Polystyrolfblie audi led^lfch Mittel verwendet werden, die unter Um- 
weltgesichtspunkten sehr vorteilhaft aind. Oberdiea sind diese Materfallen lebensmittelteclinlsch vOllig unbe- 
io denMich. DarQber hinaus hat eteh gezeigt daE auf diese Wetee extnjdlerte gesdifiumte Polystyrolfolle alte- 
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so 



55 



splelsweise auf ehe bestimmte Form geschrtmnpft weiden o6er aber Qber einen langen Zeitraum zwiachen- 
gelagert werden. ohne dadureh die Vetarbeitungselgenechaften apOibarzu verandern. 

In Fig. 2 1st eine Mogltehkeit der Welterveraiteltung einer Mehrschteht-Folle angedeuteL Bel dieser Art 

15 der Wellerveraibeltung wild aus eIner IWehrschlcht-Polystyrolfolie 3B unter Temperalurelnwlrkung eln Becher 
getbrmt indem das SchnjmplVermagen der Fdle 36 ausgenulzt wW. HIerzu wnd die entweder ftisdi extru- 
dierte oder zwischengelagerte schlauchfSrmlge Folic 36 Ober einen Schrumpfkem 38 gefiXhrt Ansctdleaend 
wild die Folle 36 Qber den Erwetehungspunkt erwimnt, wodurch der SchrumpfprozeB eir»etzt Die Fdle 36 
sdmiegt steh unter Vdumenverkleinerung an die AuBenoberflfidie dea Sdirumpfkems 38 an. Es wlid ein 

20 Boden B eingesetzt und am Randbereteh 40 elne Mundidle 42 angeformt 

Es hat sidi gezeigt daft die nadi dem vbrstehend besdvlebehen Verfahren heiyestditegesdiSumte Po^ 
lystyrolfblie ausreidiend stabD ist, um selbst im Bereteh der Mundrolle 42 das Auftreten von Falten, insbeaon- 
dere im Bereich der Bechermantehvand unterhalb der Mundrolle zuverlSssig auszusdiiieften. 

Nachfdgend wIrd ein Belsplel IQrdie Herstdlui^ einer gesdiSumten Pdystyroifdie nfiher besdirieben: 

2S Es wurde ein Poiystyrolharz mft einem mittleren Mdekuiargewidit von ca. 240.000 verwendet Der Er- 
wetehungspunkt dieses Pdystyidharzes lag bei 94'' C. Dem Poiystyrolharz wuide 0.3% Porenbfldner In Form 
einer Puhrermischung aus Natiiumbk»rbonat und ZItionensaure zugefQgt Als Trelbmittd wurde aussdilie&lteh 
Stkdotoff mit einer Menge von ca. 0,6 bis 1 ,6 NormliterA^ Pdystyroischaum verwendet 

Es ergab steh efrie gesdiaumte Polystyrdfolle mit einer Fdlendfchte im Berelch zwlschen 300 und 350 

30 gfl. Diese extrudlerte Fdle wuide Ober dnen KOhldorn gezc^en. so daft sich elne Fdiendldce von etwa 186 
lim eigab. Das Flichengewicht der gesch&imten Polystyrdfolle tag damit bei etwa 67 g/hn^. geeignet fOr die 
Herstellung von EtikettenhQIsen. 

Die extrudlerte gesch&imte Pdystyrdfdie kann ohne Zwlschedagerung zu EtiicettenhQisen verarbeitet 
weiden, wobd sIch kefriertel ProUeme hinstehtlteh der Bedruckbarkelt ergeben. Audi kann die Pdystyrdfdie 

35 far die Herstdlung von Bechern und Schalen verwendet werden. wobd hlert>el audi die Ausbfldung der Mund- 
rolle unproblematisch Ist 

Auf dner fdgenden Seite ist nodi eine Obersldit der gerr^ der Anmddung «Tddten Veibrauchsnwngen 
ffir die Trelbmittel Stickstoff und KoWendtoxld In Abhanglgkelt von der Dteke. Didite und dem Fl§chengewicht 
der Fdlen gegeben. 
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PatontansprGclM 

1. Voi^hmi 2ur Heretellung von elnem rhehrtag^en, vorzugswebe atfeflag^en Veitund drier geschaunr^. 
ten Polyslyrolfoiie (30) mit einer koextrudierten. vcNiougsweise ungeschiumten Folie (32, 34), in^yesorv- 
55 dere zur WeiterverarbeRung zu Etacetlen oder Formkdrpm unter Ausnutzung des SchrumpfSrermSgens 

der Folien, bei dem eine Polystyrolharzniasse zusammen mit Stickstoff als Treibinittel und eiiwm Poren- 
bDdn^aus der DQse (16) eines Extruders (2) exb-udiert wird und die extrudterte Masse vor dem AbkOMen 
unter den Eiwelchur^purdct aufgebiasen wtid, dadurch gekennzeichnet. daft ala Treifamlttel ausachlieQp 
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Itch pro KQogramm geschdumter Folle 1/30 bis 1^ an StIdOBtoff tn Normllter gemessen des Foiienfl§- 
chef^ewichte9 in Gremm pro Quadratmetergemesaen eingeaetzt wind. In Vertindung mit elnerchemiach 
zersetEungafah^en Pulvermlachung, insbeaondere aua Nalriiimblcarbonat und Zitronens&ire, und die 
Slaif ^kBit und^odar Obarflachenbaschafranhait der Folia duroh das Aufblaaverhaitnis gaateuart wird, 

2. Varfahran zur Harstailung von ainam nrahrlagigan, vorzi^awatea zwaBagigan Varbund ainar gaschdunv 
tan Pdystyrolfolia (30) mit ainer koaxtrudlaitan, vorzugawelsa ungaschdumtan Folia (32, 34). Insbeson- 
dara zur WaHarvarHrbaBung zu Etikattan odar Formfcfirparn unter Auanutzung des S^rumpfvarmSgana 
dar Folian, bai dam Polyatyralharzmaaaa zuaanvnan mit Kohlandkxxid ate Tr^bmOtal und ainam Pmn- 
bDdnar aua dar DOao (18) ainaa Exbudara (2) axb^udiert wird und dte axfrudterls Ma«ia vor dam AbicQhIan 
untar den Erwelchungapunkt aufgeblaaan wind, dadurch gekannzaichnet, da& als Tralbmittel auaachliaO- 
iich pro icaogramm gaschSumtar Folia 1/20 bis 1/35 an KbhlandioKid In NcuTnlilar gamassan das Folian- 
fiichangawlchtea in Gramm pro QuadratmatargamasMi aingasatzt wird In VMindung mit ainar Rjtvar- 
mlachung aua Natriumbicarbonat und Zitronansdura, und die Stelf iglcait und/odar Obarflfichanbaachaf- 
fanheit dar Folia durch daa AufUaaverhfittnte gastouart wird. 

3. Verfahrm zur Heistailung von elnem mahrlagigen, vorzugswalaa zuveiiagigen Varbund einar geachiunn- 
ten Poly^yroifolie (30) mit ainar icoextrudierten, vorzugsweise ungeschiumten Folia (32, 34), inabeaon^ 
dere zur Welterverarbeilung zu EtDcetten oder Formkdrpern untar Ausnutzung des Schrump^re^m5gens 
der Foilen, bei dem eine Poiystyrolharzmasse zusammen mit einam Tralbmittel und einm Porenbildner 
auader Dase.(1 6) eines Extruders (2) exbxidiert wird und die extrudlerte M^ 

den Erwelchungspunictaulgebiasen wird, dadurch gekennzelciinet, da&als Treibmlttei eine Mischung von 
Kohlendioxid und Sttekstoff eingesetzt wird, pro Kflogramm der Foile M20 bis 1/50 in Normllter gemasaen 
dea Follanflichengewlchtea In Gramm pro Quadratmatar gameaaen. in Varblndung mit ainar Pidvarml- 
schung aus Natriumbicarbonat und Zltronensfiure. und die Stelfiglcelt und/odar Oberflfichenbescharfan- 
heit der Foile durch das AufblasverhSitn^ gesteuert wild. 

4w Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzetehnet, dal^ der AnteQ an PorenbikJner 
im Bereich zwischan 0,2 und 1,0 Gewichtsprazentan der gesch&imten Foile ilegt 

5. Verfahren nach ainam dar AnaprOcha 1 bla 4, dadurdi gakannzaichnat, daa die Dichtan dar Varbundfolle 
im Baraich von ca. 160 bla ca. 340 g/l iiagan. 

Ok Verfahren nach elnem dar Anapruche 1 bb 5. dadurch getennzelchnet. da& die Dteke der Verbundfblle 
etwa Im Bereteh von 80 bia 1200 |im Ilegt 

7. Verfahren nach elnem der AnsprQche 1 b\s 6, dadurch gelcennzelchnet daft das Polystyrolharz mtt elnem 
mittleren Moi^largewlcht im Berek^h zwisdien 20 und 32 x 10^, v(»7ugswelse von etwa 24 x 10*. ge- 
messen nach (7elpermeatk>ns-Chromatographle-Methode, verwendet wird. 

8. Vbrfaiiran nach Anspruch 7. dadurch gakannzelchnat, da& das Polystyrolharz aua ainar Abmlachung 
hochmolakulafar und niadr^molekularar Polyatyrelharza beafcaht 

9. VarfahrennachainamdarAnapiikshal bteS.dadurchgakannzaichnaida&daaPdyalyrolhm 
rigan Erwelchungapunkt hat, dar Im Baraich zwiachan 89 und 102<> C Ilegt 

10. Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch gekennzelchnetdaA das AufblasverhfiltnisD2/D1 
gi5Ber als 1 ,5 gehalten wild. 



Clalma 

1. Prooesa for producing a muld-layen preferably double-layer composite of a foamed pdyslyrena film (30) 
and a cc^xtruded. preferably unfoamed fDm (32, 34), in pcuHoilar for ftirther processing to form labels 
or mouMIngs whQe utllblng the shrinkabillty of the fDma, in whk^ prooe^ a poiystyrene resin oonDposltlon 
extruded from the noz2Je (16) of an extruder (2) together with nitrogen as a propellent and a pore- 
forming materiai, and the exb-uded composition \3 ex^nd^ before cooling below the softening point 
ctmracterlsed In that 1/30 to 1^ of nitrogen, measured in standard litres, of the we^ht per unit area of 
the fOm, measured in granmnes per square metre, is used exdushrely aa pnopdlent per klic^amme of 
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fioamed film. In oor^nctlon with a chemically decomposable powder mixture. In particular of sodhim bl- 
cartx>nate and cKiic add, and the r^idlty and/or surfeoe finish of the film Is controlled by means of the 
expansion rada 

5 Z Process Ua- producing a multMaysr, prefsrably double-layer composite of a foanr»d potysiyrene film ^} 
with a coextruded, preferably unfoamed fOm (32, 34), in particular fcH- further processing to fo'm labels 
or mouldlnga whDe utDlslng the shrlnkablllty of the films. In which prooesa polysfyrene resin omposKlon 
Is extauded finom the nozzle (16) of an extruder (2) together wKh carbon dlcodde as a propellent and a 
pore-forming material, artd the extruded composition is expanded befbre cooling below the softening 

io point, characterised in that 1/20 to 1/35 of carbon dioxide, measured in standard lOrss, of the weight per 

unit area of the film, manured in grammes per square metre, is used exduslveiy as propellent per klo- 
gramme of foamed film, in conjunction with a powder mixhirs of sodium bicarbonate and citric add, and 
the r^idity and/6r surfsce finish of the film is contnolled by means of the expansion ratia 

3. Process for produdng a muld-layer, pteferably double-layer composite of a foanned polyslyrone film (30) 
with a ooexirudedp preferably unlbamed fDm (32, 34), in partlcularfor ftjrther processing to form labels 
or nmjidlngs while utllblng the sfirinkabllfty of the fDno, In which process a polystyrene redn oonnpositlon 
Is detruded from the nozzle (16) of an extruder (2) together with a propellent and a pore-fbrmlng material, 
and the extruded cOTiposition is expanded b^bre cooling below the softening point characterised in that 
2Q a mbdure of carbon dioxide and nitrogen Is used as a propdient, 1/20 to 1/50, measured In standard litres, 

of the weight per unit area of the film, measure In granune per square metre, per kllo^Bmme of fDm, In 
conjunction with a powder mbdure of sodium bicarbonate and citric add, and the r^idlty and/br surface 
finish of the fDm is controlled by meane of the expansion ratio. 
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Process acxxmJIng to one of claims 1 to 3. 

characterised in that the amount of pore-forming rrafcsrial lies in the range between 0^ and 1.0 percent 
by we^ht of the foamed flint 

Process araordlng to one of daims 1 to 4, 

characterised in that the denslttes of the composite fOm lie in the range from about 160 to about 340 g/l. 

6^ Process acooiding to one of daims 1 to 5, 

characterised in that the thickness of the composite fDm lies appraxlmateiy In the range from 80 to 1,200 
lim. 

35 7. Process amending to one of daims 1 to 6. 

characterised in that the pdystyrene resin having an average molecular weight in the range between 20 
and 32 X 10*, prsfbrabiy of about 24 x 10*, measured by the gd permeatfon chromatography method. Is 
used. 

4o 8. Process aosonding to dalm 7, characterised in that the polystyrene resIn consists of a mbdure of high mo- 
lecular and low molecular pdyalyreite radna. 

9. Process according to one of daims 1 to 8^ 

characterised in that the pdystyrene raaln has a low solfliBning point, which Ilea In the range between 89 

^ and 102^. 

10. Process according to one of daims 1 to 9, 

characterbed In that the expansion ratio DafDf Is kept greater than 1 .5. 

so 

Revendlcatlone 

1. Proc6d6 de fabrication de matSilau comp(»lte h couches multiples, de pr6f6renTO h deux coudies, d'une 
feuile en pdystyr&ne alvtoiaire (30), avec une feuDle ooextrud6e (32,34), de pr^f6rence de type non oel- 
^ lulaire. en particdler pour fiat)rfquer ensulte dea etiquettes ou des corps fsgonnds, en utOteant la capadt6 

de retrait des feuDles, dans lequd une masse de rtelne d k>ase de pdystyr&ne est extrud6e. oonjointement 
avec de I'azote, servant dTegent de gonfiement, et un ^ent porogtee, hors de la f Dito (16) d'une extru- 
deuse (2) et la masse exbudte tent traitte. au-dessoua du point de ramofllssemmt, avant refMdlsse- 
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ment lusqu'd son ^nfiement Garect6i1s6 en ce que i'on utilise comme prodult de gonflerr^nt exdustve- 
ment par kilogramme de feuQle alvMalre. de 1^30 ft 1^0 d'azote mesurd en litres dans les conditions 
normales, rapports d la masse surfadque dea feulles, exprimd en grammes par rr^^ en liaison ovec un 
m^ange pulverulent, difmlquement dtounposable, en partlculler ocmpos^ d partlr de carbonate de so- 
5 dium et d'adde dtrique, et la raUeur etfou la texture de surface de la feuQIe 6tant oontix>16e par le taux 

degonfiement 

2. Piooddd de febricatlon de mat^rlau composite multloouches, de prdfdrance d deux couches, fait d'une 
feuBle en polysiyrdne alvdolaira (30), avec une feuille coextrudde (32, 34), de prMrance non alvMaire, 
io en partlculler pour la fabrication aubsdquente d'dtlquetfces ou de corps fa9onnda, en utOImt I'aptihide 
au ratratt dea feuQIea, dans lequel une masae de rtelne d bsfis de pdyatyrftne eat extnidde, oonjplntement 
avec du dlcxyde de cart>one, servant d'agent de gonfiement, et un agent porog^ne, iiors de la fiilftrs (1 6} 
d'une extrudeuse (2) et ia masse extrude soumlse d I'agent de gonflemant, avant rsfroldissenwnt et au- 
dessous de son point de ramollissement, caractdrted en ca que Ton utilise comme agent de gonflement 
exduaivenrant, par Idlogramme da feuDle alvtelaire, de 1/20 ft 1/35 de dioxyde de carbone masurft en litres 
dans les oonditiona normales, rappcrtt ft la masse surfadque des fauUles, axprimfta en grammes par m^, 
en liaison avec un mftlange puivdrulent dftocmposable chlmlquement, en partlculler oomposft ft partlr 
de carbonate de sodium et d'acide dfrlque, et la raidauretftHj la tndurs de eurfiace delaffaullie fttant confr&- 
16e par le taux de gonflement. 

^ 3, Pn>c6d6 de fabrication de matfeiiau composite multlcouches, de pr^6rence ft deux couches, d'une feuilje 
en polystyrftne aiv6olaire (30), avec une feuHte ooextrud^e (32, 34), de prftf^rence non ah/Maire, en par- 
ticulier pour liabriquer ensuite des etiquettes ou des oorpe mis en forme, en utliisant la capacity de ratratt 
des fsuilles. procftde dans lequel une maese de rftshe ft base de potystyitae est extrudfte, conjointement 
avec un agent de gonflement et un agent porogftne. hers de ia flilftre (1^ d^ine extrudeuse (2) ^la masse 
extrudde etant gonft^e avant refroidissement au-dessous du point de ramollissement caracierisft en oe 
que Ton utilise comme agent de gonflement un melange de dioxyde de carbone et d'azote, par Idlogramme 
de feuine mouss6e, de 1/20 ft 1/50 mesur6 en litres dans les conditions normales. rapports ft la m^se 
surfadque des feuilles, exprim^e en grammes par rr(^. en liaison avec un m^nge piMv^riient. d6oonr»- 
posable chlmlquement, en partlcuiier composft ft partlr de carbonate de sodium et d'acide cSrlque. et la 
raldeuret^ou la texture de surface de ia feuille fttant oontrOI^ par le taux de gonflement 

4. Prooftdft seion Tune des revendicatlons 1 ft 3, caractftrisft en oe que la proportion d'agent porogftne est 
s&ufte dans ia plage comprise entrs 0,2 ^ 1 ,0 pourcent en masse de la feuffle aWtolabe. 

^ 5. Prcx^ft selon I'une des revendicattor^ 1 ft 4, caractftrisft en ce que les masses volun^ues de ia fisullle 
c<mip<^te sent situftes dans la pl^e allant d'ft peu prfts 160 ft 340 g/l. 

& Procftd6 selon i'une des revendications 1 ft 5, caract^risft en ce que I'ftpaisseur de la feuQIe composite 
est sttufte dans la plage allant d'ft peu pifts 80 ft 1 200 |im. 

7. Prooftdft selon I'une des revendications 1 ft 6. caract6rlsft en ce que I'on utilise de la rftslne pdys^yrftne 
ayant un polds molftculalre moyen sttuft dans la plage comprise entre 20 et 32 x W, de prftfftrence d'ft 
peu prfts 24 x 10«. mesur6 suhnant la mftthode parchromatogrBphle par permftation du geL 

Procftdft selon la rsvandication 7, caractftrisft en ce que I'on utDlse de ia rftdne pdystyr&ne composfte 
d'un mftlange da rftaines pdysiyrftne de polds molftculalrea ftlavfts at faiUes. 
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9. Procftdft aelon I'une des revendications 1 ft 8, caractditeft en ce que la rftsfne pdyatyrftne prftaenta un 
point de ramollissement bas, situft dans la plage comprise entre 89 et 102°C. 

^ 10. Prooftdft selon I'une des rsvendications 1 ft 9, caradftrisft en ce que le taux de gonflement D2/D1 est mair>- 
tsnu supftrteur ft 1 ,5. 
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